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Hohlkammerprofil mit einer Polyurethan-Ausschaumung und Verfahren zum 
Herstellen eines mit einem Polyurethan-Schaumstoff ausgeschaumten Hohl- 
kammerprofils 



Die Erfindung betrifft ein Hohlkammerprofil mit einer Polyurethan-Ausschaumung 
und ein Verfahren zum Herstellen eines mit einem Polyurethan-Schaumstoff ausge- 
schaumten Hohlkammerprofils. 

Zur Warmeisolierung werden Hohlkammerprofile, z. B. Fensterrahmenprofile, mit 
einer Ausschaumung versehen oder einfache Rohre, z. B. fur Skistocke, werden zur 
Verstarkung ausgeschaumt. Es sind auch schon Doppelrohre mit einer dazwischen 
angeordneten Warmedammausschaumung bekannt. In diesem Fall wird das Reak- 
tionsgemisch entweder mittels eines durch den Rohrzwischenraum gezogenen Misch- 
kopfes eingebracht oder es wird ausserhalb des Rohres auf einen Papierstreifen auf- 
getragen und dieser wird gleichmassig in den auszuschaumenden Hohlraum hinein- 
gezogen (Kunststoff Handbuch, Band 7, „Poiyure thane" 3. Auflage, Carl Hanser 
Verlag Munchen-Wien, Seite 283; ISBN 3-446-16263-1). Ausserdem ist es allgemein 
bekannt, in Hohlkorper vor dem Ausschaumen Verstarkungsvliese einzulegen, welche 
vom Reaktionsgemisch durchdrungen werden, so dass in diesem Bereich ein Schaum- 
stoff hoherer Dichte und damit hoherer Festigkeit entsteht. 

Bei engen Hohlkammerprofilen hat es sich als schwierig erwiesen, zum Ausschaumen 
der Hohlkammer fliissiges Reaktionsgemisch einzubringen. Verwendet man insbe- 
sondere Kunststoff-Profile, z. B. aus PVC, so besteht die Gefahr, dass sich das Profil 
durch den Schaumdruck in unerwunschter Weise verformt. 

Es besteht sonach die Aufgabe, ein Hohlkammerprofil zu schaffen, dessen Aus- 
schaumung uber die Profillange gleichmassige Dichte und einen geringen Schaum- 
druck aufweist und ausserdem eine gute Haftung an der Innenwandung des Hohl- 
kammerprofils besitzt 
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Diese Aufgabe wird gelost durch eine von dem Polyurethan-Schaumstoff durch- 
drungene Tragermaterialeinlage, welche im schaumstofffreien vorherigen Anfangszu- 
stand fur die Zeitspanne vom Aufgeben des flussigen Reaktionsgemisches auf diese 
Tragermaterialeinlage bis zum Einbringen dieser Tragermaterialeinlage samt Reak- 
5 tionsgemisch in das Hohlkammerprofil eine Undurchlassigkeit fur dieses Reaktions- 
gemisch aufweist, und welche nach dem Einbringen in das Hohlkammerprofil noch 
vor der einsetzenden Viskositatserhohung des aufsteigenden Schaumes fur dieses 
Reaktionsgemisch durchlassig ist. 

Dadurch wird erreicht, dass die als Tragerstreifen dienende und in die Hohlkammer 
1 0 samt Reaktionsgemisch einziehbare Tragermaterialeinlage durch ihre um den besagten 
Zeitraum verzogerte Durchlassigkeit verhindert, dass bereits vor dem Einbringen des 
Reaktionsgemisches in das Hohlprofil die Tragermaterialeinlage davon durchdrungen 
wird. Somit kann auch kein verunreinigendes Abstreifen von Reaktionsgemisch am 
Profileingang erfolgen. Andererseits gewahrleistet die vorhandene, aber um den be- 
15 sagten Zeitraum verzogerte Durchlassigkeit, dass nach dem Einbringen in die Hohl- 
kammer dieses Reaktionsgemisch beim Aufschaumen, oder sogar noch davor, die 
Tragermaterialeinlage durchdringen kann und damit auch jenseits von ihr mit der 
Innenwandung der Hohlkammer beim Ausharten eine gute Haftung eingeht. Dabei ist 
es gleichgultig, ob die Tragermaterialeinlage etwas aufschwimmt oder sich etwas ver- 
20 formt, weil es bei der Ausschaumung nur auf das gunstige Einbringen des Reaktions- 
gemisches und gegebenenfalls nur auf die thermische Isolierung ankommt, denn eine 
Verstarkungsfuntion kommt der Tragereinlage nicht zu. 

Aus dem zitierten „Kunststoff Handbuch", Band 7, Seite 283, ist es zwar bekannt, 
dass beim Rohrausschaumen „der Papierstreifen vollstandig eingezogen sein muss, 

25 wenn die Schaumreaktion einsetzt". Dies sagt aber nichts iiber die Durchlassigkeit des 
Papierstreifens aus, und zwar weder iiber den Beginn der Durchlassigkeit fur das flus- 
sige Reaktionsgemisch, noch ob der Papierstreifen uberhaupt fur das aufschaumende 
Reaktionsgemisch durchlassig ist. Die neue Tragermaterialeinlage besitzt also im 
Gegensatz zu den bekannten Einlagestreifen eine vollig andere Aufgabe. Auch ist es 

30 nicht notwendig, dass die Tragermaterialeinlage vollstandig in das Hohlkammerprofil 
eingezogen ist, bevor sie durchlassig wird. Vielmehr ist lediglich erforderlich, dass 
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immer die anteilig Reaktionsgemisch tragende Stelle der Tragermaterialeinlage in das 
Hohlkammerprofil eingezogen sein muss, bevor sie durchlassig wird. 

Vorzugsweise besteht die Tragermaterialeinlage aus einem Faservlies, einem Textil- 
gewebe, wie Leinen oder Baumwolle, oder einem Papier mit entsprechend verzogerter 
Durchlassigkeit. 

Geeignete Tragermaterialeinlagen lassen sich wegen der vielen Einflussfaktoren am 
besten empirisch ermitteln. Wenn man voraussetzt, dass das Reaktionsgemisch erfah- 
rungsgemass vor dem bzw. bis zum Einbringen in die Hohlkammer eine Viskositat 
von 100 bis 800 mPs aufweist, haben sich als besonders geeignet Tragermaterialien 
erwiesen, welche aus Polyester-Vliesstoffen mit einem Flachengewicht zwischen 30 
und 60 g/m 2 bestehen und Dicken von 0,4 bis 0,6 mm aufweisen. Naturlich ist dabei 
auch die Faserdicke von Einfluss. Dichte Gewebe, wie beispielsweise gebleichte und 
gewaschene Baumwollstoffe, mit Flachengewichten von 200 bis 300 g/m 2 eignen sich 
ebenfalls. Versuche haben ergeben, dass bei den genannten Bedingungen solche 
Tragermaterialien fliissiges Reaktionsgemisch etwa 5 bis 20 sec zuriickhalten konnen, 
bevor es durchzutropfen beginnt. Bei Wahl der richtigen Einzugsgeschwindigkeit und 
des richtigen Abstandes der Gemischaufgabestelle von dem Profileingang bestehen 
dann keine Schwierigkeiten 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die Seiten- 
rander der Tragermaterialeinlage trogartig hochgerichtet sind. 

Bei rohrartigen Hohlkammerprofilen mit gewolbtem Innenquerschnitt weist die 
Tragermaterialeinlage bereits vor dem Einfixhren in die Hohlkammer eine ent- 
sprechende Wolbung auf. Bei rechteckigem Innenquerschnitt sind die Seitenrander 
hochgefaltet, und zwar insbesondere dann, wenn das Profil schmal ist. Dadurch wird 
verhindert, dass Reaktionsgemisch vor dem Einbringen in die Hohlkammer seithch 
iiber die Rander der Tragereinlage ablaufen kann. Die Seitenrander sollten nicht zu 
hoch sein, denn sonst besteht die Gefahr, dass der aufsteigende Schaum wegen seiner 
zunehmenden Viskositat die Seitenrander im oberen Bereich nicht mehr durchdringen 
kann und dass deshalb in diesem Bereich keine Haftung zwischen der Ausschaumung 
und der Innenwandung des Profils eintritt. Bei Profilen mit breitem Innenquerschnitt 
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be s«eh< diese Gefahr in der Rege. nich,, wci. dass Reakuonsgenrisch endang der M,« 
Xgeben wird and vor de m Einbringen nich, so wei, seuHch wegflressen to-.* 
21 FaUe i, das AuMch.cn der SeUenrander nich, erforderUeh. Be, sOunaten 
t Ucn «— - - es auch mbg.ich, drese . A— - 
ihrer br ei,e„ flachcn InnenWandung nach un.en anzuordnen, urn das Hochnch,^ dc 
Sei—r zu — . Gegebenenfaus muss dan, das 

endgUUigen Einsa,z am 90" gcd,eh, wcrdcn. Dass in cnern so.chen Fa.. d,e Tragc, 
ma.eria.einlage le,z«endlich senkrech, angcordnc, is,, is, ohne Be.ang. 
Nach Kennmis der neuarrigen Tragerma,eria,ein,age is, =s Or den Po.yurethan-Fach- 
^ keine SchwierigkeU, aus der h,ei,en Pa.e„e geei g ne,e - 
Erzeugung der isolierenden Ausschaumung auszuwahlen. 

Als binders —ft ha, sich Jedoch gezeig,, dass die der 

Lde Uegenden Ausgangskomponen.cn des verwende.cn Reakbonsgeuusches hohe 

An,ei.e an ,angke„igen Po.yc.cn und,oder Di- und/oder .socvana.-Po.vmeren au f - 



weisen. 



Die Auswah, so.cher Reakrionskomponen.en un.ersdttz, he, nchug* W*M- 
Oosiermenge des Reakrionsgemisches in — «er Weise e.nen 
drU ck and Scha„n,s,ahili,a. gegen Thermobehandlung berm Laewen der P * 
E :!s o,che Uckierung is. hei A.uminianrprofdcn in der Rege, cr f o, er c , he 
0 Kuns,s,o«prof„en, ,B. aus PVC, is, keine Lackienrng newendrg, wed der Kuns B .off 
sich meis, in der gewUnseh.en Farbe einfarben ttsst. 

Das Verfahren zum Hers.eden des neuen Hoh.kammerprofris geh, aus von — 
Po.vure.han-Schaums.cff auagcsch.um.cn Hoh,kammerprofri, wobe, auf em 
J Lei„,age ein Hdssigea Reakrionsgemisch au f ge,rage ; J£ 
25 zeUig die Wgemra.eria.ein.age sam, Reak.ionsgenrisch ,n das Hoh.kamnrerprof.1 
gleichmassiger Geschwindigkei. eingezogen w,rd. 

Da3 Neue is, darin zu sehen, dass cine Tmge—eimage verwende. wird we^che 
I das Reakrionsgemisch cine verier* Durch.aas.gkei. aufcveis, wohe, d«. V, 
zSg erungsi„,erva„ von, Zer.punk. der Aufgabe des Reak.ionsgemrsches brs zum E,n 
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bringen in das Hohlkammerprofil dauert, und dass danach die Tragermaterialeinlage 
fur das Reaktionsgemisch durchlassig wird und der sich bildende Schaumstoff uberall 
iiber den Profilquerschnitt eine Haftung mit der Innenwandung des Profils eingeht. 

Zum Einziehen des Tragermaterials verwendet man beispielsweise eine Stange, 
welche mittels eines angetriebenen Zahnritzels auf einer nachgeordneten Zahnstange' 
hin- und herschiebbar ist. Auch eine aufwickelbare Gliederkette, welche in den 
Gelenkpunkten z. B. durch uberstehende Laschen eine ausreichende Steifigkeit beim 
Gleiten auf der unteren Innenwandung des Profils aufweist, ist denkbar. 

Vorzugsweise wird eine Tragermaterialeinlage aus einem Faservlies, einem Textil- 
gewebe, wie Leinen oder Baumwollstoff, oder aus Papier eingezogen. 

In besonders vorteilhafter Weise werden die Seitenrander der Tragermaterialeinlage 
vor der Aufgabe des Reaktionsgemisches nach oben ausgerichtet. 

Vorzugsweise werden als die der Ausschaumung zu Grunde liegenden Ausgangs- 
komponenten des Reaktionsgemisches solche mit hohen Anteilen an langkettigen 
5 Isocyanaten bzw. Polyolen verwendet. 

Die Vorteile der Verfahrensvarianten sind bereits zuvor im Zusammenhang mit dem 
Aufbau des neuen Hohlkammerprofils beschrieben worden. 

In der Zeichnung sind das neue Hohlkammerprofil sowie dessen Herstellung in einem 
Ausfuhrungsbeispiel rein schematisch dargestellt und nachstehend naher beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig. 1 das Hohlkammerprofil im Langsschnitt, 
Fig. 2 das Hohlkammerprofil im Querschnitt und 

Fig. 3 eine Vorrichtung zur Herstellung dieses Hohlkammerprofils in der Seiten- 
ansicht im teilweisen Schnitt. 

In Fig. 1, 2 besteht ein im wesentlichen rechteckiges Hohlkammerprofil 1 aus einem 
Fensterrahmenprofil aus Kunststoff und zwar aus eingefarbtem PVC. Dabei ist das 
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Hohikammerpron. 1 der DeutHcbkei, ha.ber nur a.s Caches Reob.eekprof. ge^ig.. 

a - >« - — isouere "r: n c 

P^rerban-Sonaums.off angeordne, Diese zeig. im unteren Berercb e.ne Trag. 
mar—age 3 aus einem Poiyesfer-VHessfoff, we.ebe im — ^ 
p.acbengewieb, von 40 g/m> Und eine Dieke von 0,5 nun aufwe.,. En.spr.bend 
L ftaeben .nnenwandung 4 nnd den — n — - 

HonU_rofu S , aind die SeUenrander 6 der Trag—ale.! ge urn - 
nun serpen, bocbgefai.e,. Die TragermaKriaieiniage 3 sam, Se,^ « « - 
v61Ug von, Sebaums.off durebdrungen, so dass die Ausseb—g 2 uberaU e.ne gu 
H ft ng mi. der Innenwandnng 4 des Hohikammerprofus 1 aufwei,. Das verwen.ie.e 

genusch wies fsocyanar- bzw. Poiyoikomponen.en m « boben 

langkettigen Anteilen auf. 

GemSss Pig 3 wirk, eine Zahnsiange 7 mi. e.nem von einenr Mo.or 8 angetriebenen 

^geordne, weicbe dureb ein an— nendes seUiicb wegfahrbares HoM- 

Itprofd , bindu— und deren and.es Bnde eine Kfemme U - 
einer von einer Vorratsroi.e 13 abgezogenen Tragerma.enale.n.age 3 aufwe.st Dere 
slider 6 werden miue.s einer Pai.vorrieb.ung .4 bocbgeriobte., nnd zwar b vor 
1 1 Igerniseb .5 miners eines Miscbkopfes ,6 auf diese Tragerma— 
, ageT ufgegln wird. Das angeiriebene ZabnrUze. 9 W mi. 

X Li eu die Zabn,ange 7 enftang. Dabei is. die Oesebwindigke so abg. 
L, L das aufgegebene PeakUonsgenriseb ,5 die Tragerma—e 3 . 
urcbdnng, *enn es in das Hobikammerprofi, 1 eingebrach. worden D be 

ang eord„e.e Scbneidvorrieb.ung 17 scbneide, die Tr.germa.ena >e,n> a ^ « 
wi d das Hobb—rofd 1 sei.Hoh miue.s eines damn.er angeordne<e„ Wag 

scM um. nun auf und bane, zu der Ausscbaumung 2 aus we obe * 
Haftung mi. der Innenwandnng 4 des Hobikammerprofris , erngehf. Be.m 
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schaumen verandert die Tragermaterialeinlage 3 ihre Position, was ohne Bedeutung 
ist. Nach dem Ausharten der Ausschaumung 2 werden die Klappen 19 geoffhet und 
das ausgeschaumte Hohlkammerprofil 1 ist fertig und wird entnommen. Bin neues 
Hohlkammerprofil 1 wird auf den Wagen 18 aufgelegt und dieser wird samt Hohl- 
kammerprofil 1 wieder in die Fullposition gefahren usvv. 
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PatftntansDruche 

, HobikammerproH, 0, mi, einer Po^han-A— g (2), g=k— , 
durc h eine von dem Po„nre«ban-Se„anms,o ff durebdrungene T* — aU » 
lage (3, »e.che im sehaumstofflreien vorherigen Ar.fangs.us.and fur dre 
; g l ( !L Aufgeben des HUssigen Reaktionsgemisches (», -f *- » 
• , • , m his zum Einbringen dieser Tragermatenaleinlage (3) samt 

st^l**— «> «— - — dem ™r a" 

Hohikammerprofd (!) noch vor der einseizenden Vis— oh ng des 
s.eigenden Scbaomes fur dieses ReakUonsgemiaoh (15) durchlass,g ,.. 

2 UWrfl nacn Ansproeh 1, dadnreh gekennzeichner, dass die Trager- 
2. Hohikamm rp Tex , ilg ewebe, wie Le.nen oder 

matenaleinlage (3) aus einem r nnrchlassigkeit 
Banrnwollstoff, Oder einem Papier mi, entspreehend verzogerter Durehlassrg 




20 



besteht. 



15 3. 



„ oM kammerpro, nach einem der Anspriiehe x*^*-,^— 
dass die Seitenrander (6) der Tragermatenalemlage (3) trogarug 



sind. 



25 



4 . HoM—rorr, „ae h einem der AnsprOcbe U ~ * 

net dass die der Ausschaumung (2) zu Grunde liegenden Ausgangsko p 

^ R— gemisoHea (U) none Anrei.e an iangkedigen Po.o.en nnd/oder Or- 

und/oder Isocyanat-Polymeren ausweisen. 

w tellen eines mit Polyurethan-Schaumstoff ausgeschaumten 
5. Verfahren zum Herstellen ernes mu y fliiS si g es 

, rt K« auf eine Tragermatenaleinlage (3) em tmssige 
Hohlkammerprofils (I), wobei aut eine tpr i a 1einlage (3) 

• u n« anftetraeen wird wahrend die Tragermatenaleinlage ^ 
Reaktionsgemisch (15) aufgetragen wi ele ichmassiger 

•ch in das Hohlkammerprofu (1) mit gleicnmass. g 
samt Reaktionsgemisch (15) in aas nu Tra ger- 
Gesehwindigkei, eingezogen wird, dadurcb gekennzeichne,, dass « T a * 
ma.eriaieiniage (3, verwende, wird, weiehe far das ReakUo.g erm, * - 
verzdgerre Durchlassigkei. anfweis., wobei das Verzogerungsmrerval. vom 
1, der Aufgabe des Reakuonsgemisches (,„ bis zum E.nbnngen m das 
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kammerprofil (1) dauert, und dass danach .die Tragermaterialeinlage (3) fur das 
Reaktionsgemisch (15) durchlassig wird und der sich bildende Schaumstoff (2) 
uberall Uber den Profilquerschnitt eine Haftung mil der Innenwandung (4) des 
Hohlkammerprofils (1) eingeht. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragermaterial- 
einlage (3) aus einem Faservlies, einem Textilgewebe, vvie Leinen oder Baum- 
wollstoff, oder einem Papier mit entsprechend verzogerter Durchlassigkeit besteht. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenrander 
(6) der Tragermaterialeinlage (3) vor der Aufgabe des Reaktionsgemisches (15) 
nach oben ausgerichtet werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass als die der 
Ausschaumung (2) zu Grunde liegenden Ausgangskomponenten des Reaktions- 
gemisches (15) solche mit hohen Anteilen an langkettigen Isocyanaten bzw. Poly- 
olen verwendet werden. 
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T „r.. mit .f.r r o l v.T rt h»n-A.ssc H u m ,.n, und Verfahren z.m 



Hosteller, eines mit einem 
Uammerprofils 



P.lvnrcthan-S^^^^off auspeschaumten Hohl : 



Zusammenfassung 



15 



Hoh.kammerprofi.e (1) mi. einer Polyureman-Ausscbaumung (2) .assen 
d» vorteilhaft bers,eUe„, indem ein fldssiges Reakuonsgemisch (15) auf erne Trager- 
■na.ena.ein.age (3) aufge.ragen wird wahrend die Tragerma.eriaiein.age (3) sam, 
Reak.ionage.nUch (15) in das Hob.kammerpronl (!) mi. g.eichmass.ger Gescnw.nd^ 
kei. eingezogen wird, wobei eine Tragerma.ena.ein.age (3) verwende, w.rd, we.cb 
m d as Reak.ionsgem.scb (.5) eine verzdgerte DurcbUssigkei, aufwers, wo tad- 
Ve.5gerungsin.erva!. vom ZeUpunk, der Aufgabe des Reaktionsgenrrsches (l«ta 
■ Einbnngen in das HoMkammerprofi. (!) dauer. und wobei danach d.e T a - 
m a.eria.ein 1 age (3) far das Reak.ionsgem.scb (.5, durchKssrg wrrc und , *« sob 
bil dende Scbaums.off(2) UberaU ttber den Profi.ouersohmU erne gu.e Haftung nut 
Innenwandung (4) des Hohlkammerprofils (1) eingeht. 



:0 

(Fig. 3) 
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